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Verfahren zum Herstellen eines Fensterprofils 


Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Herstellen eines Fensterprofils, insbesondere Fliigelprof ils 
Oder Rahmenprof ils fur Holz-Alunriiniumf enster , fur Holz- 
Kunststofff enster , sowie fur Holzf enster. 

Bei herkommlichen Verfahren zum Herstellen eines 
Fensterprofils, insbesondere eines Fliigelprof ils oder eines 
Rahmenprof ils wird aus einem Holzprofil jeder Schenkel 
eines Fensterprofils abgelangt, anschliessend fur 
insbesondere das Einsetzen des Glases der Dichtungen und 
der entsprechenden Fenstergetriebe profiliert. 

Nach dem Zusammenf ugen der einzelnen abgelangten Profile 
werden diese zusammengefugt und bspw. anschliessend 
lackiert . 
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Dabei wird jedes einzelne Teil, insbesondere jedes einzelne 
Profil separat profiliert und anschliessend mit den anderen 
Teilen bzw. Profilen zum vollstandigen Fliigelprofil oder 
. 5 Flugelrahmen zusammengef iigt . 

Nachteilig ist, dass derartige Arbeitsschritte sehr 
aufwendig und kostenintensiv sind. Dies hat sich 
insbesondere bei Holz-Aluminiumf enster als nachteilig 

10 erwiesen, da bspw. aussen auf dem Holzrahmen eine 
Aluminiumbeschi chtung oder - verkleidung kos tenauf wendig 
aufgebracht ist. Innen, insbesondere auch an den 
^ Sichtflachen der Fliigel- bzw, Rahmenprof ile, miissen diese 
entsprechend lackiert oder mit einer Beschichtung versehen 

15 werden . 


Hierdurch wird ein sehr hoher Fertigungsaufwand bei der 
herkommlichen Herstellung von Holz-Aluminiumf enster bzw. 
Holz-Kunststofff enster betrieben, urn diese herzustellen . 

20 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein 
Verfahren zu schaffen, mit welchem auf sehr einfache und 
kostengunstige Weise, insbesondere die Fertigung und 
^ Herstellung derartiger Fensterprof ile, insbesondere fur 
25 Holz-Alumniumf enster erleichtert wird, wobei insbesondere 
die Herstellungkosten reduziert werden sollen. Ferner soli 
ein hoher Fertigungsgrad bei sehr hoher Prazision und 
hoherer Stabilitat gewahrleistet werden konnen. 

30 Zur Losung dieser Aufgabe fiihrt, dass das Fensterprof il als 
langliches Holzprofil mit Glasfalz, Gebtriebenuten, Nuten 
etc. profiliert wird. 

Bei der vorliegenden Erfindung werden Fensterprof ile 
3 5 vorzugsweise als Fliigel- oder Rahmenprof ile aus 
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einstiickigen Holzelementen oder Holzprofilen in bspw. einer 
Lange von ca. bis zu 6 Metern profiliert. D. h. die 
einzelnen Nuten, Getriebennuten, Glasfalze, Radien und dgl . 
werden uber die vollstandige Lange eingefrast. 

■ 5 

Anschliessend wird das langliche Fensterprofil, 
insbesondere Fliigel- oder Rahmenprof il mit einer 
Beschichtung oder Ummantelung, insbesondere in den 
Sichtflachen versehen. Dabei kann als Beschichtung oder 
10 Ummantelung ein Holzfurnier verwendet und mit dem 
Fensterprof il verleimt werden. 


Dabei wird die Beschichtung oder Ummantelung uber die 
vollstandige Lange des bspw. 6 Meter langen Fensterprof iles 
15 aufgeleimt. Dabei ragt die Beschichtung oder Ummantelung in 
die entsprechende Getriebenuten bzw. Glasfalze ein und 
ummantelt vollstandig in den Sichtflachen das 
Fensterprof il . 

2 0 Als Beschichtung oder Ummantelung konnen auch 
Kunststof f f olien, Kunststof f laminate, Metallschichten, 
Metallfolien od. dgl. verwendet werden. Hierdurch lasst 
sich eine individuelle Gestaltung einer inneren Sichtflache 
des Fensterprof ils kundenspezif isch vornehmen. 

25 

Ggf. wird, sollte die Beschichtung auch als Holzfurnier 
ausgebildet sein, dass vollstandige - Prof il iiber die 
vollstandige Lange lackiert. 

30 Anschliessend kann ggf. sollte dies erforderlich sein, die 
Sichtflache mit einer Schutzschicht , insbesondere 
Schutzfolie versehen werden, urn die Sichtflachen vor 
Beschadigungen zu schutzen. 
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Dann wird das langlich ausgebildete Fensterprof il , 
insbesondere Flugelprofil oder Rahmenprof il auf die 
gewunschte Lange abgelangt, auf Gahrung gesagt, urn die 
einzelnen Profile zum Fenster zusammenzusetzen. Dabei 
- 5 werden stirnseitig entsprechende Verbindungselemente in 
Nuten, Passstifte, Passbohrungen od. dgl . eingesetzt und 
die Fensterprof ile stirnseitig miteinander verbunden. 

Die stirnseitige Schwa Ibenschwanzverbindung ist derart 
10 passgenau und fest und wird ggf . liber Passstifte zusatzlich 
zentriert, so dass nach einem Verleimen eine zusatzliche 
^ Bearbeitung der Sichtf lache, insbesondere der Beschichtung 
' v entf alien kann. Das Fenster ist fertig aus den einzelnen 
Profilen zusammengesetzt und wird lediglich noch mit den 
15 entsprechenden Beschlagen und Dichtungen sowie mit dem Glas 
bestiickt. 


Hierdurch wird insbesondere ein Fertigungsverf ahren 
geschaffen, welches eine individuelle Sichtf lache schafft, 
2 0 wobei eine Verbindung zwischen zwei stirnseitigen 
Fensterprof ilen, insbesondere abgelangten und auf Gehrung 
gesagten Fliigel- oder Rahmenprof ilen geschaffen wird, die 
eine hohe und passgenaue Stabilitat gewahrleistet , wobei 
^ diese prazise zusammenzusetzen sind. Zudem entfallt ein 
'2 5 anschliessendes Lackieren des Fensters, bzw. Fensterprof ils 
nach der Montage. Hierdurch werden erhebliche 
Zeiteinsparungen gewahrleistet. 


30 
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Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus der nachf olgenden Beschreibung bevorzugter 
Ausf iihrungsbeispiele sowie anhand der Zeichnung; diese 
zeigt in 

5 

Figur 1 einen schematisch dargestellten Schnitt durch ein 
Fensterprof il, bestehend aus einer Mehrzahl von Fliigel- und 
Rahmenpr o f i 1 en mi t dazwi schenl i egendem 

Verbreiterungsprof il ; 

10 

Figur 2 einen schematisch dargestellten Querschnitt durch 



ein Fliigelprofil eines Fensterprof ils ; 


Figur 3 einen Querschnitt durch ein Rahmenprofil eines 
15 Fensterprof ils ; 

Figur 4 einen schematisch dargestellten Langsschnitt durch 
eine Verbindung zweier Fensterprof ile mit 

Ve rb i ndung s e 1 emen t en ; 

20 

Figur 5 einen schematisch dargestellten Langsschnitt durch 
eine Verbindungsstelle zweier Fensterprof ile mit zumindest 
einem eingesetzten Verbindungs element . 

25 Gemass Figur 1 bestehen Fensterprof ile 1 im wesentlichen 
aus einem Fliigelprofil 2 und einem entsprechend dazu 
passenden Rahmenprofil 3. Ggf. konnen -an Rahinenprof ile 3 
iiber entsprechende X-Wangen Verbindungselemente 4, welche 
in entsprechenden Nuten 5 eingreifen, eine Verbindung zu 

30 bspw. einem Verbreiterungselement 6 herstellen. Anstelle 
des Verbreiterungselement es 6 konnen auch entsprechende 
Anschliisse, wie Rolladenkasten, Rahmenelemente o. dgl . die 
entsprechende Verbindung bzw. Aufnahmen des Rahmens bilden. 
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Im wesentlichen wird bei Holz-Aluminumf enster eine 
Aussenseite des Flugelprof ils 2 sowie eine Aussenseite des 
Rahmenprof ils 3 mit einer Aluminiumverschalung 7.1, ,7.2 
versehen . 

5 

Dabei sind von aussen her insbesondere diese Bereiche von 
Flugelprofil 2 und Rahmenprof il 3 mittels der 
Aluminiumverschalung 7.1, 7.2 liberdeckt . Verbleibende 
Sichtflachen 8.1, 8.2 liegen f rei . Die Sichtflache 8.1 des 
10 Flugelprof ils 2 weist dabei einen Glasfalz 9 und zumindest 
eine Getriebenut 10 fur Beschlage auf . 


Es hat sich bei der vorliegenden Erfindung als besonders 
vorteilhaft erwiesen, das Fensterprof il 1, insbesondere 

15 Flugelprofil 2 und Rahmenprof il 3, die aus Holz hergestellt 
sind, bspw. in 6-Meter-Abschnitten herzustellen. Die Nuten 
5, Glasfalz 9 sowie Getriebenut 10 und die entsprechnden 
hier nicht naher dargestellten Radien und Falze werden in 
den einstuckigen Werkstoff, insbesondere in das Holzprofil 

20 mittels bspw. Prof iliermaschinen iiber die vollstandige 
Lange eingf rast . 

Nach dem Herstellen der entsprechenden Prof ilierungen wie 
|| Glasfalz 9, Getriebenut 10 und Nuten 5 sowie entsprechende 
"25 Radien wird ggf. die Oberflache f eingeschlif f en und 
anschliessend, wie es insbesondere in den Figuren 2 und 3 
dargestellt ist, mit einer Beschichtung -11 bzw. Ummantelung 
versehen. Dabei wird die Beschichtung 11, insbesondere 
Ummantelung im Bereich der Sichtflachen 8.1, 8.2 mit dem 
30 Flugelprofil 2, insbesondere Rahmenprof il 3 verbunden. Die 
Beschichtung 11 bzw. Ummantelung ist vorzugsweise 
Holzfurnier, aber auch Kunststof f f olie, Metallfolie, 
Kunststoff o. dgl . . 
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Bevorzugt werden die Sichtflachen 8.1, 8.2 mit der 
Beschichtung 11, insbesondere Ummantelung versehen. Dabei 
ragt die Beschichtung 11 in entsprechenden Nuten 5 des 
Glasfalzes 9 bzw. in die Getriebenut 10 ein und ummantelt 
• 5 vollstandig das Fliigelprof il 2 bzw. das Rahmenprof il 3 im 
Bereich der Sichtflachen 8.1, 8.2.. 


Dabei wird iiber die volltandige Lange des langlich 
ausgebildeten Profils, was entsprechend vorprof iliert 
10 wurde, die Beschichtung 11 aufgetragen. Bevorzugt wird die 
Beschichtung 11 aufgeklebt, insbesondere fest mit dem 
Fliigelprofil 2 bzw. Rahmenprof il 3 verleimt . Diese sind 
vorzugsweise aus Holz hergestellt. 

15 1st bspw. die Beschichtung 11 oder Ummantelung ein Furnier, 
so wird anschliessend das langliche mit der Beschichtung 11 
versehene Profil lackiert oder entsprechend 

oberf lachenbehandelt . 


Erst nach der vollstandigen Beschichtung des Fensterprof ils 
1 liber die vollstandige Profillange, vorzugsweise 6 Meter 
werden anschliessend aus dem Fensterprof il 1, insbesondere 
aus den Fliigelprof ilen 2 bzw. Rahmenprof ilen 3 die 
einzelnen Profillangen fur die entsprechenden Fenster 
abgesagt, bzw. auf Gehrung zugeschnitten . 

Anschliessend werden die auf Gehrung abgelangten einzelnen 
Fensterprof ile 1 stirnseitig mit entsprechenden 
Verbindungselementen 12 versehen, vorzugsweise mittels 
3 0 einer Schwalbenschwanzverbindungen, wobei die 

schwalbenschwanzartigen Verbindungselemente in entsprechend 
ausgebildete Nuten eingreifen. 


-8- 


Ferner konnen * Passstif te 13 stirnseitig ineinandergreif en 
urn eine Zentrierung der stirnseitigen Verbindung der 
Fensterprof ile prazise herzustellen . 

5 Von Vorteil bei der vorliegenden Erfindung ist auch, dass 
durch die Herstellung eines sehr langen Profils, durch die 
anschliessende Herstellung der entsprechenden Profilierung 
und das anschliessende Aufbringen einer Beschichtung, die 
gewiinschten Langen an Flugel- bzw. Rahmenprof ilen 2, 3 zur 
10 Herstellung eines Fensters lediglich durch Ablangen 
hergestellt . werden konnen. Diese mlissen nur noch 
stirnseitig miteinander verbunden werden, ein 

^ nachtragliches Lackieren oder nachtragliches Beschichten 
des aus den Flugelprof ilen 2 bzw. Rahmenprof ilen 3 
15 hergestellten Fensters entfallt. 

Dadurch, dass die entsprechenden Nuten fur die 
Verbindungselemente 12 lediglich nahe bis zu den 
Sichtflachen 8.1, 8.2 stirnseitig eingefrast werden, sind 
20 von aussen die entsprechenden Verbindungselemente 12 nicht 
zu sehen. 

Bevorzugt werden im Rahmenprof il 3 zwei 

^ schwalbenschwanzartige Verbindungselemente 12 nebeneinander 

2 5 beabstandet eingesetzt und im Fliigelprof il 2 vorzugsweise 

drei . Der Erfindung sei hier jedoch keine Grenze gesetzt. 
Dabei konnen auch eine Mehrzahl von entsprechenden 
Verbindungselementen 12, wie es insbesondere in Figur 5 
angedeutet ist, stirnseitig um 90° gedreht gegenuber dem 

3 0 Ausfuhrungsbeispiel gemass Figur 4 die entsprechenden 

Fensterprof ile 1 miteinander verbinden. 
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Patentanspriiche 


5 1. Verfahren zum Herstellen eines Fensterprof ils (1), 
insbesondere Flugelprof ils (2) oder Rahmenprof ils (3) fur 
Holz-Aluminiumfenster, fur Holz-Kunststof f f enster , sowie 
fur Holzf enster , 

0 dadurch gekennzeichnet, 

^ dass das Fensterprof il (1) als langliches Holzprofil mit 
Glasfalz, Gebtriebenuten, Nuten etc. profiliert wird. 

5 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
nach dem Profilieren des Fensterprof iles (1) zumindest eine 
Sichtflache (8.1, 8.2) des Flugelprof ils (2) und/oder 
Rahmenprof ils (3) mit einer Beschichtung (11) oder 
Ummantelung versehen wird. 

0 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Fensterprof il (1) an den Sichtflachen (8.1, 8.2) 
zwischen Glasfalz (9) und Getriebenut (10) mit einer 

| Beschichtung (11) oder Ummantelung versehen, insbesondere 
5^ die Beschichtung (11) oder Ummantelung mit dem 
Fensterprof il (1) verklebt wird. 

4 . Verfahren nach Anspruch 2 oder 3 , dadurch 
gekennzeichnet, dass als Beschichtung (11) oder Ummantelung 

0 Holzfunier, Kunststoff, Folie, ggf. Metallfolie od. dgl . 
verwendet wird. 


5 


5. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung (11) oder 
Ummantelung ggf. lackiert wird. 
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6. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Beschichtung (11) oder die 
Ummantelung, ggf . die lackierte Beschichtung (11) oder 
Ummantelung, insbesondere die beschichteten Sichtflachen 
(8.1, 8.2) mit einer Schutzfolie versehen werden. 

7. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Aufbringen der 
Beschichtung (11) oder Uiranantelung auf das Fensterprof il 
(1) dieses auf Gehrung zur Herstellung einzelner 
Fensterprof ile (1) passgenau abgelangt, insbesondere 
abgesagt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
nach dem Ab lan gen einzelner Fliigel- oder Rahmenprof ile (2, 
3) vom langlichen Fensterprof il (1) stirnseitig in diese 
zur Herstellung einer Schwalbenschwanzverbindung 
schwalbenschwanzartige Nuten eingefrast werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8,- dadurch gekennzeichnet, dass 
stirnseitig, insbesondere lotrecht in die ggf. auf Gehrung 
abgelangten Fliigel- oder Rahmenprof ile (2, 3) 
Aufnahmebohrungen fur Passstifte (13) eingebohrt werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass in die schwalbenschwanzartigen Nuten 
Verbindungselemente (12) und in die Bohrungen Passstifte 
(13) zum ggf. rechtwinkligen Verbinden zweier 
Fensterprof ile (1) , insbesondere zweier Fliigel- oder 
Rahmenprof ile (2, 3) stirnseitig eingesetzt bzw. 
eingeschlagen und/oder eingeleimt werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Verbindungselemente (12) zum stirnseitigen 


Verbinden zweier Fliigel- oder Rahmenprof ile (2, 3) in 
entsprechende, passende stirnseitige Nuten eingeschlagen 
werden, wobei die Nuten (5) stirnseitig quer oder langs zum 
Fliigel- oder Rahmenprof il (2, 3) ausgerichtet werden. 

12. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass die schwalbenschwanzartigen 
Nuten stirnseitig in Fliigel- oder Rahmenprof ile (2, 3) 
unmittelbar bis vor die Sichtflache eingefrast werden. 

13. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 5 bis 12 , 
dadurch gekennzeichnet, dass die auf Gehrung gesagten 
einzelnen Fliigel- oder Rahmenprof ile (2, 3) der 
Fensterprof ile (1) stirnseitig nach dem Herstellen einer 
Verbindung mittels den Verbindungselementen (12) 
miteinander verleimt werden. 

14. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 5 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Ablangen der 
Fensterprof ile (1) stirnseitig im Rahmen wenigstens zwei 
und im Fliigel wenigstens drei schwalbenschwanzartige Nuten 
quer zur Montagerichtung stirnseitig eingefrast werden. 
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Zusammenfas sung 


5 Bei einem Verfahren zum Herstellen eines Fensterprof ils 
(1), insbesondere Flugelprof ils (2) oder Rahmenprof ils (3) 
fur Holz-Aluminiumf enster , fur Holz-Kunststof f fenster, 
sowie fiir Holzf enster, soil das Fensterprof il (1) als 
langliches Holzprofil mit Glasfalz, Gebtriebenuten, Nuten 
10 etc. profiliert werden. 


(Figur 1) 
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